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(S) |j s'agit d l un dispositif pour raccorder bout a bout des 
profiles (1) dont la section droite comprend au moins un L de 
preference des gouttieres de cablage. Ce dispositif constih* 
par un manchon en matlere piastique ou elastomere (5) evide 
de part en part, presentant un contour continu terme et propre 
a recevoir jotottvament les deux extremites de profiift a 
raccorder, ie volume interieur de ce manchon presentant a cat 
effel une section droite pratlquement identique a celle desdits 
profiles, la longueur dudtt manchon etant superieure a 20 mm et 
son epaisseur etant superieure a 1 mm. 




£L 
UJ 



Bundcsdnickorol Berlin 



BNSDOCIO: «EP 034B2B5A1J_> 



1 



EP 0348285 A1 



2 



Description 

Perfectionnements aux dispositifs pour raccorder bout a bout des profiles et a leurs procedes et appareils de 

fabrication. 



L'invention est relative aux dispositifs qui sont 
destines a raccorder bout a bout des profiles dont ia 5 
section droite comprend au moins un L, ces profiles 
etant notamment des gouttieres metalliques desti- 
nees a recevoir des cables electriques et appelees 
pour cette raison "gouttieres de cablage" ou 
"chemins de cables". 10 

On rappelle que ces raccordements bout a bout 
sont generalement effectues a Taide d'eclisses ou 
plaquettes plates ou repliees qui sont fixees sur les 
profiles a raccorder par boulonnage de systemes 
boulons-ecrous ou par rabattement de pattes dans 15 
des perforations appropriees. 

Ces raccordements presentent des avantages, 
mais egalement un certain nombre d'inconvenients 
parmi lesquels les suivants : 

- les raccords effectues sont rigides et exigent un 20 
alignement mutuel rigoureux et permanent des deux 
profiles raccordes, ce qui exclut toute possibility de 
desaJignement de ces profiles lors du raccordement 

ou apres celui-ci, 

- les raccords rigides considered transmettent d'un 25 
profile a I'autre les vibrations eventuellement engen- 
drees dans Tun d'eux, ce qui peut etre une source 

de fatigue da rinstallation et de bruit, 

- la mise en place des dispositifs de raccordement 
consideres exige frequemment une bonne accessi- 30 
biiite de la zone de raccordement selon certaines 
directions transversales, notamment en vue du 
vissage des boulons de fixation a Paide de ctes 
appropriees. ce qui est parfois exclu, en particulier 
lorsque les profiles a raccorder sont disposes a 35 
proximite d'une cloison verticale- 

L'invention a pour but, entre autres, de remedier 
a ces inconvenients. 

A cet effet les dispositifs de raccordement du 
genre en question selon invention sont essentietle- 40 
ment caracterises en ce qu'ils sont constitues par 
un manchon en matiere plastique ou elastomere 
relativement souple evida de part en part, presentant 
un contour continu ferme et propre a recevoir 
jointivement les deux extremites de profile a raccor- 45 
der, le volume interieur de ce manchon presentant a 
cet effet une section droite pratiquement identique 
a celle desdits profiles, la longueur dudit manchon 
etant superieure a 20 mm et son epaisseur etant 
superieure a 1 mm. SO 

Dans des modes de realisation interessants, on a 
recours en outre a Tune et/ou a I'autre des 
dispositions suivantes : 

- la durete du manchon est comprise entre 30 et 95 
shores A, 55 

- la section droite du volume Interieur du manchon 
avant usage est un peu plus petite que celle des 
profiles a raccorder, ce qui assure par contraction 
une bonne adherence entre le manchon et les bouts 

de profiles qu'il coiffe, SO 

- Tune au moins des extremites du manchon est 
legerement evasee. 

L'invention vise egalement les procedes et appa- 



reils de fabrication des manchons ci-dessus, 

Lesdits procedes sont essentiellement caracte- 
rises par la suite d'operations suivantes : on a 
recours a une ebauche constitute par un profile non 
perf ore ayant la meme section droite que les profiles 
a raccorder, on chauffe cette ebauche, on latrempe 
dans un bain de plastisol ou produit analogue, on fait 
egoutter son extremite revetue dudit produrt apres 
son degagement hors du bain et on fait passer le 
tout en etuve de facon a polymeriser a chaud ledit 
revetement, on renouveile eventuellement au moins 
une fois ce cycle de trempage-polymerisation et, 
apres un refroidissement final, on degage de 
Tebauche le manchon borgne obtenu et on decoupe 
son fond. 

Pour ce qui est des appareils de fabrication des 
manchons du genre ci-dessus, ils sont essentielle- 
ment caracterises, selon l'invention, par les 
ebauches ci-dessus evoquees. 

Un perfectionnement de ces ebauches peut 
reslder dans un epalsslssement de leur bord 
interieur, epaississement propre a creer dans les 
manchons termines une ouverture evasee du cote 
correspondant. 

L'invention comprend, mises a part ces disposi- 
tions principals, certaines autres dispositions qui 
s'utiiisent de preference en meme temps et dont il 
sera plus expilcitement question ci-apres. 

Dans ce qui suit Ton va decrlre des modes de 
realisation preferes de Tinvention, en se referant au 
dessin ci-annexe d'une maniere bien entendu non 
limitative. 

La figure 1, de ce dessin, montre en vue 
perspective Tensemble de deux extremites de 
gouttieres perforees raccordees bout a bout 
par un manchon souple etabll selon l'invention. 

La figure 2 est une coupe partielle de la 
figure 1 selon lafleche II. 

La figure 3 montre schematiquement un 
appareil etabll selon invention pour fabriquer 
un manchon souple de raccordement du type 
de celui visible sur les figures 1 et 2. 
Les profiles a raccorder qui sont illustres sur les 
dessins sont des gouttieres de cablage 1 profilees 
en U dont non seulement le fond horizontal 2, mais 
aussi les ailes verticales 3, sont perfores par des 
rangees longitudinales de lumieres 4 aliongees 
longitudinalement. 

Pour raccorder bout a bout deux teiles gouttieres, 
on a recours, selon Invention, a un manchon 5 en 
une matiere plastique relativement souple evlde de 
part en part, presentant un contour continu ferme et 
propre a recevoir jointivement les deux extremites 
Juxtaposees bout a bout desdites gouttieres. 

En d'autres termes ie volume evide dans le 
manchon 5 presente une forme etroite complemen- 
taire de celle des deux extremites a raccorder, 
savoir dans le cas present la forme d'un U dont le 
fond et les ailes sont relativement minces, 
Selon un mode de realisation qui peut etre 
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prefere dans certains cas, ie volume 6vkJe en 
question a Hnterieur du manchon est legerement 
plus etroit que tes extremites de profiles a loger : 
dans ce cas, apres mise en place du manchon sur 
lesdites extremites, celui-cl tend a se retracter 
legerement en adherant Intimement contre les faces 
desdites extremites. 

En somme le manchon 5 presents I'aspect 
general d'un bandeau entourant jointivement I'en- 
semble des deux extremites de profiles juxtaposees 
bout a bout t sur la totalite du pourtour de cet 
ensemble, c'est-a-dire aussi bien dans ses angles 
rentrants que sur ses aretes. 

La longueur L du manchon 5 est sufflsante pour 
que le raccord desire soit correctement assure et ne 
soit pas trop facllement sujet a des demontages par 
deboitement longitudinal. 

Cette longueur L est superieure a 20 mm, etant en 
general de I'ordre de 60 a 100 mm. 

L'epaisseur e dudit manchon est relativement 
grande, etant generalement superieure a 1 mm et de 
preference de I'ordre de 2 a 3 mm. 

Le manchon en question est relativement souple, 
sa durete etant comprise entre 30 et 95 shores A. 

Pour mettre en place un tel manchon autour des 
deux extremites de profile a raccorder, on com- 
mence par Tenfiler longitudinalement sur I'une de 
ces extremites, jusqu'a une distance egale a la 
moitie de sa longueur totale f puis on introdult 
longitudinalement I'extremite du second profile dans 
la moitie du manchon qui demeure alors non garnie. 

Avec un tel manchon de raccordement, les 
inconvenients signages ci-dessus sont supprimes : 

- vu la souplesse dudit manchon. il est possible de 
desaligner legerement les deux profiles mutuelle- 
ment raccordes en inclinant legerement Tune sur 
I'autre leurs Hgnes moyennes longltudlnales selon 
Tune quelconque des directions possibles, aussi 
bien horizontales que verticales, et ce au moment 
meme oil Ton effectue le raccordement. ou apres ce 
raccordement, 

- la moflesse relative du manchon permet cTamortir 
le transfert mutuel, de I'un des profiles a I'autre, des 
vibrations qui sont eventueliement appliquees sur 
run d'eux, 

- la mlse en place du manchon peut etre effectuee 
longitudinalement sur un profile deja monte, meme 
si ce profile est dispose a proximite immediate d'un 
mur ou autre obstacle qui s'oppose a son accessibi- 
lity laterale. 

Pour fabriquer les manchons souples decrits 
ci-dessus, on procede avantageusement par trem- 
page. 

A cet effet on a recours a un noyau, monture ou 
ebauche 6 (figure 3) constitu6 par un profile 
presentant la meme section droite que les profits a 
raccorder, mais non perfore. 

On enduit cette ebauche d'un agent de demou- 
lage, puis on la chauffe, a une temperature comprise 
notamment entre 170 et 180°C, et on latrempe dans 
un bain relativement visqueux de plastisol ou autre 
matiere plastique ou elastomere 7, jusqu'a une 
profondeur 6gale a la longueur L desiree pour le 
manchon a fabriquer. 

On rappelie que le plastisol est une dispersion 



d'une resine vinylique (generalement du polychlo- 
rure de vinyle) dans un plastifiant liquide. 

Apres une duree d'immerston suffisante, on 
degage I'ebauche dont le bas est alors recouvert 

5 d'une peau sirupeuse 8 presentant une epalsseur de 
rordre du millimetre et t apres I'avolr laisse egoutter, 
on la passe a I'etuve pour soOdifier la peau par 
polymerisation a chaud. 
On renouvelle piusleurs fois cette suite d'opera- 

10 tions pour obtenir une peau stratifiee suffisamment 
epaisse -la duree cumulee des trempages etant 
generalement comprise entre 10 et 30 minutes- 
puis on laisse refroidlr, on degage le manchon 
borgne obtenu de I'ebauche et on decoupe son 

15 fond, au niveau de la fleche F sur la figure 3 de facon 
a ouvrir ledit manchon de part en part. 

Pour evaser rune des extremites de ce manchon 
et faciiiter ainsi I^mmanchement de cette extremite 
sur le profile correspondent, on epaisstt avantageu- 

SO sement en 9 ie bord inferieur de l T ebauche 6. 

Un evasement analogue peut egalement etre 
realise a I'autre extremite du manchon termine en 
prevoyant sur I'ebauche des surepatsseurs 10 
appropriees 

25 On peut incorporer au bain 7 tous additifs 
desirables tels que des pigments ou que des 
produits ameiiorant la resistance au feu (alumtne 
hydratee, chlorure d'antimoine...)- 
Pour malntenir le manchon en place sur les 

30 profiles qu'il raccorde mutuellement, on peut inter- 
poser entre ce manchon et ces profiles une colle 
appropriee telle qu'une colle vinylique. 

En suite de quoi, et quel que soit le mode de 
realisation adopte, on obtient finalement un disposi- 

35 tif de raccordement de profiles dont la constitution, 
la mise en place, la fabrication et les avantages 
resultent suffisamment de ce qui precede. 

Comme il va de soi et comme il resulte d'ailleurs 
deja de ce qui precede, invention ne se limite 

40 nullement a ceux de ses modes duplication et de 
realisation qui ont ete plus speciaiement envisages; 
elle en embrasse, au contraire, toutes les variantes, 
notamment celles ou les profiles a raccorder 
mutuellement presenteralent, en section droite, une 

45 forme differente d*un U, et notamment celle d'un U 
dont les extremites des aiies seraient refermees 
vers rinterieur (profiles dits B en*C B ) ou dont les 
extremites des atles seraient au contraire ouvertes 
vers rexterieur (profiles dits "en Q"), ou encore celle 
50 d'un simple L, les profiles consideres etant alors de 
simples cornieres, comme il est connu pour la 
realisation de gouttieres en "echelle", formees de 
deux cornieres paralleles reunies par des barreaux 
transversaux. 

55 

Revindications 

1. Dispositif pour raccorder bout a bout des 
GO profiles (1) dont la section droite comprend au 

moins un L, de preference des gouttieres de 
cablage, caracterise en ce qu'il est constitu6 
par un manchon en matiere plastique ou 
elastomere relativement souple (5) evide de 
65 part en part, presentant un contour continu 
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terme et propre a recevoir Jointivement les deux 
extremes de profile a raccorder, le volume 
interieur de ce manchon presentant a cet effet 
una section droite pratiquement identique a 
celle desdits profiles, la longueur dudit man- 
chon etant superieure a 20 mm et son epaisseur 
etant superieure a 1 mm. 

2. DispositH de raccordement selon la reven- 
dication 1, caracterlse en ce que la durete du 
manchon est comprise entre 30 et 95 shores A. 

3. Dispos'riif de raccordement selon Tune 
quelconque des revendications 1 et 2, caracte- 
rise en ce que la section drolte du volume 
interieur du manchon (5) avant usage est un 
peu plus petite que celle des profiles (1) a 
raccorder, ce qui assure par contraction une 
bonne adherence entre le manchon et les bouts 
de profiles qu'i! colffe. 

4. Disposit'rf de raccordement selon Tune 
quelconque des revendications 1 et 2, caracte- 
rise en ce que Tune au moins des extremites du 
manchon (5) est legerement evasee. 

5., Procede de fabrication d'un manchon 
selon Tune quelconque des precedentes reven- 
dications, caracterlse par la suite des opera- 



tions suivantes : on a recours a une ebauche (6) 
constitute par un profile non perfore ayant la 
meme section droite que les profiles a raccor- 
der (1), on chauffe cette ebauche, on la trempe 

5 dans un bain (7) de plastisol ou produit 

analogue, on fait egoutter son extremite reve- 
tue dudit produit apres son degagement hors 
du bain et on fait passer le tout en etuve de 
facon a polymeriser a chaud ledit revetement 

10 (8), on renouvelle eventuellement au moins une 

fois ce cycle de trempage-potymerisation et, 
apres un refroldissement final, on degage de 
I'ebauche le manchon borgne obtenu et on 
decoupe son fond. 

75 6. Apparet! pour mettre en oeuvre le procede 

selon la revendicatlon 5, caracterlse en ce qu'il 
comprend, en plus d'un ensemble de trem- 
page-polymerisation, au moins une ebauche (6) 
constitute par un profile non perfore ayant la 

20 meme section droite que les profiles a raccor- 

der (1) ou une section droite un peu plus petite. 

7. Ebauche selon la revendicatlon 6, caracte- 
risee en ce que son bord interieur est epaissi 
(en 9). 
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